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@ BQrstenhersteMungsnnaschine 

@ Eine Burstenhorstellungsmaschine inaberondere fOr Zahn- 
bursten. weist eine SpritzguSform rum Heratollen von 
BQr«tonk6rpern und xum Verbinden von BorstebQndetn mft 
den BGrstenkorpem helm Spritzvorgang euf. Dabei l«t sine 
Zufflhrvorrlchtung zum ZufOhren von BorstenbOndeln lu 
Aufnahmaiachern in der SpritzgutXfornn vorgeaehen. Die 
SpHtzgu&fonm ist als Wandewerkzeug mit wanigstena elner 
Spntzstatlon (2) eowie einer wahrend des Spritzvorganges 
zuganglichen Arbeitsatation (11) zumindest zum ZufOhren 
von BorstenbQndfltn (4} zu Fornnteiten (9) oder zum ZufOhren 
dar mIt Borate nbOndeln (4) beatOokend Formtalte aelbst 
ausgebtldat (Figur 1). 
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Die Erfindung bezieht'sich auf eine BflrstenfaersteU 
lungsmaschine insbesondere fQr ZahnbQrstcn, mit einer 
SpritzguBform zum Herstellen von BUrstenkdrpcrn und 
zum Verbinden von Borstenbandcln mit den Bflrsten- 
kdrpern beim Spritzvorgang, wobei die BQrstenherstel- 
lungsmaschine eine ZufOhrvorrichtung zum ZufUhren 
von BorstenbQndeIn zu Formhdhlungen der SpritzguB- 
form aufweist 

Bei der BUrstenherstellung insbesondere von Zahn- 
bOrsten mit eingespritztcn Borstenbtlndebi besteht das 
Problem. daB sich die Gesamtzykluszeit zur Herstellung 
der BQrsten aus dem eigentlichen Spritzzyklus, dem Zu- 
fuhrvorgang fOr die BorstenbQnde! in die Form und ei- 
ner Vorbearbeitung der Borstenbtindel zumindest mit 
Anschmelzen der Verankerungsenden zusammensetzt 
und daher vergleichsweise lang ist Zwar werden Qbli- 
clierweise in einem Zyklus eine Vielzahl von Bdrsten 
gleichzeitig hergesteilt, trotzdem wird eine VerkQrzung 
der Gesamtzykluszeit angestrebt, da selbst im einzelnen 
vergleichsweise kleine Zeiteinsparungen in der Summe 
bei dem hergestellten Massenartikel erhebiich ins Ge- 
wicht fallen- 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei- 
ne BQrstenhersteliungsmaschine der eingangs erw&hn- 
ten Art zu schaff en. die bei BOrsten mit eingespritzten 
Borstenbiindeln ohne QualitatseinbuBe eine Verringe- 
rung der Gesamtzykluszeit bei der Herstellung ermttg- 
licht 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemtB 
insbesondere vorgeschiagen. daB die SpritzguBform ais 
Wendewerkzeug mit wenigstens einer Spritzstation so- 
wie einer wahrend des Spritzvorganges zug^nglichen 
Arbeitsstation zumindest zum ZufOhren von Borsten- 
biindeln zu Formteilcn oder zum Zufuhren der mit Bor- 
stenbundeln bestuckten Formteiie selbst ausgebildet ist 

Durch diese Anordnung konnen verschiedene Arbei- 
ten zeitlich parallel ablaufen. wobei hier wahrend des 
Spritzvorganges in der Arbeitsstation die dort befindli- 
chen Formteiie fur den sich anschlieBenden Spritzvor- 
gang vorbereitet und dabei insbesondere mit Borsten- 
biindeln bestuckt werden. Die Gesamtzykluszeit be- 
schrfinkt sich nun im wesenilichen auf den eigendichen 
Spritzvorgang, was in der Praxis bedeutet, daB der Ge- 
samtzyklus um etwa ein drittel ktirzer ist Auf eine flber 
langere Zeit laufende Produktion bezogen, ergibt sich 
daraus eine ganz erhebliche Kosteneinsparung und so- 
mit eine wirtschaftlichere Produktion. 

Eine Ausfuhrungsform der Erfindung sieht vor, dafl 
ein Wendeteil des Wendewerkzeugs Teilformen oder 
Formnester fiir den Kopfbereich der Zahnbflrsten mit 
Aufnahmelochem fur die BorstenbQndel aufweist, daS 
diese Teilformen vorzugsweise als BQndel-Kassetten 
ausgebildet sind und im Bereich der Arbeitsstation ent- 
nehmbar und zufuhrbar sind. 

Solche BQndel-Kassetten haben Teil -Formnester mit 
den die Aufnahmelocher aufweisenden Kopfbereichen 
der Bursten. Die BUndel-Kassetten kSnnen vorzugswei- 
se auBerhalb der Arbeitsstation mit BorstenbQndeIn be- 
stiickt und dann wieder bei der Arbeitsstation in die 
SpritzguBform eingesetzt werden. Beim nSchsten 
Wechselvorgang gelangt dann dieses mit BorstenbOn- 
deln bestOckte Formteil in die Spritzstation, so daB sich 
die Zyklus zeit nur noch auf den eigentlichen Spritzvor- 
gang beschrankt Die Besttickung der Form bzw. des 
entsprechenden Formteiles mit BorstenbOndeln kann in 
dieser Zeit parallel ablaufen. 
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Nach einer anderen AusfOhrungsform der Erfindung 
besteht auch die Mftglichkeit, daB zum ZufOhren von 
BorstenbCndeln in die Aufnahmelocher der Form eine 
ZufOhreinrichtung mit wenigstens einer Lochplatte zur 
Aufnahme der EU>rstenbUndel sowie eine Obergabevor- 
richtung zur Obergabe der Borstenbllndel von der 
Lochplatte in die AufnahmelOcher der Form vorgese- 
hen sind. 

In diesem Fall ist der Aufwand fiir die Formteiie redu- 
ziert, da im Wendeteil bei einkomponentigen Bttrsten- 
kOrpem nur noch zwei vorzugsweise gegendberliegen- 
de Formteiie und bei aus zwei Komponenten bestehen- 
den BQrstcnkGrpem vier Formteiie vorgesehen sind. 
Das jeweils bei der Arbeitsstation befindliche Formteil 
wird dabei von der Lochplatte aus, in der sich vorberei- 
tete BorstenbQndel befinden. bestOckt, wobei dieser Be- 
stQckungs- oder Obergabevorgang tnnerhalb der Zeit 
vorgenommen wird, in der der Spritzvorgang bei der 
vorzugsweise gegenQberliegenden Spritzstation ab- 
lauft Das BcstOcken der Lochplatte kann auch auBer- 
halb der Form erfolgen. 

Zweckmafiigerweise sind der SpritzguBform eine Be- 
arbeitungseinrichtung mit einer Obergabeeinrichtung 
zugeordnet, wobei die Bearbeitungseinrichtung vor- 
25 zugsweise als Karussell mit mehreren Bearbeitungssta- 
tionen sowie einer Obergabestation ausgebildet ist Die 
in die Bearbeitungseinrichtung Qbemommenen Form- 
teiie oder Lochplatten kOnnen hier mit BorstenbQndeIn 
bestQckt und diese auch in gegebenenfalls mehreren 
Bearbeitungsschritten soweit bearbeitet werden, daB 
nach dem Einsetzen der Borstenbiindel in die Bursten- 
kdrper wdhrend des Spritzvorganges fertige BQrsten 
die SpriuguBform verlassen. Die zugeordnete Bearbei- 
tungseinrichtung ist besonders dann vorteilhaft wenn 
Formen mit einer Vielzahl von gleichzeitig zu spritzen- 
den Formnestem vorgesehen sind, wobei das BestQcken 
der Formteiie oder Lochplatten mit BorstenbQndeIn 
und gegebenenfalls auch ein Bearbeiten der Borsten- 
bQndel mehr Zeit in Anspruch nehmen wQrde, als ein 
einziger Spritzvorgang. 

Zus&tzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den weiteren UnteransprQchen aufgefuhrt Nachsie- 
hend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelhei- 
ten anhand der Zeichnungen noch nSher eriautcrt 
Es zcigt zum Teil starker schematisiert: 
Fig. 1 einen Querschnitt einer SpritzguBform mit 
Spritzstation und Arbeitsstation, 

Fig. 2 erne gegenQber Fig. 1 um 90"* gedrehte Ansicht 
der Arbeitsstation, 

Rg. 3 eine Teil-Querschnittsansicht der SpritzguB- 
form im Bereich der Spritzstation, 
Fig. 4 eine Aufsicht auf eine dflsenseitige Formplatte, 
Rg. 5 eine Schnittdarsteltimg im Bereich der Arbeits- 
station der SpritzguBform, 

Fig. 6 eine gegenQber Rg.5 um 90 Grad gedrehte 
Schniitansichi der SpritzguBform, 

Rg. 7 eine Teil-Schnittansicht einer SpritzguBform im 
Bereich der Spritzstation. 

Rg. 8 eine SpritzguBform mit zugeordneter Oberga- 
be- und Bearbeitungseinrichtung und 

Rg. 9 eine Aufsicht auf die auswerferseitige Form- 
platte einer SpritzguBform mit vier Stationen. 

Eine in Fig. 1 gezeigte SpritzguBform 1 dicnt zum 
Herstellen von ZahnbQrsten, wobei wahrend des Spritz- 
vorganges in einer Spritzstation 2 BQrstcnkoper 3 ge- 
spritzt und dabei mit ihren Befestigungsenden in die 
Formhdhlung ragende BorstenbQndeIn 4 umspritzt und 
mit den BQrstenkdrpem 3 verbunden werden. 
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Die Spritzguflfonn 1 weist eine dflsenseitige Form- 
platte 5 und eine auswerferseitige Formplatte 6 auf, zwi- 
schen denen die Trennebene 7 zum Offnen der Form 
verlauft 

Die SpritzguBform ist als Wendewerkzeug ausgebil- 
det und weist ein zentrales Wendeteil 8 auf, an dem sich 
Formteile 9 befinden, in die der kopfscitige Formnestteil 
der auswerferseitigen Formplatte 6 eingeformt isL Hier 
befinden sich auch Aufnahmelficher 10 fOr die Borsten- 
bilndel 4. Das Formteil 9 laBt sich mit Hilfe des Wende- 
teiles 8 in die der Spritzstation 2 gegenQberliegende 
Arbeitsstation 11 transportieren. In dieser Arbeitssta- 
tion 11 ist einerselts des Formteiles 9 ein Freiraum 12 
zum Einfflhren einer Lochplatte 13 und andererseits des 
Formteiles 9 ein Freiraum 14 zum Einfilhren einer Heiz- 
platte 15 vorgesehen. 

Das Formteil 9 ist innerhalb der Arbeitsstation 1 1 
zum Bestucken mit Borstenbundeln 4 zugSnglich, wah- 
rend auf der anderen Seite der Spritzvorgang in der 
Spritzstation 2 ablauft Die BorstenbOndel, die an ihren 
Nutzungsenden bereits beschliffen und abgerundet sein 
kSnnen, werden mit Hilfe der Lochplatte 13 dem Form- 
teil 9 zugefuhrt In der Lochplatte 13 befinden sich eben- 
falls Aufnahmelocher 10 fflr die Borstenbflndel 4, wobei 
die Lochfeldanordnung exakt der in dem Formteil 9 
entspricht 

Die mit Borstenbundeln bestuckte Lochplatte 13 wird 
seitlich bei der Arbeitsstation II in den Freiraum 12 
eingeschoben und so positioniert, daB die Aufnahmelo- 
cher 10 der Lochplatte 13 mit denen des Formteiles 9 
fluchteri^ 

Zum ttbcrfiihren der in der l-ochplatte 13 zugefChr* 
ten Borstenbflndel 4 in das Formteil 9 sind in Fluchtrich- 
tung der Aufnahmelocher 10 ObergSbestempel 16 vor- 
gesehen, die aus der in Fig. 1 gezeigten» zuriickgezoge- 
nen Bestuckungslage durch die Lochplatte 13 hindurch- 
greifen konnen und dabei die in der Lochplatte befindli- 
chen Borstenbundel 4 in die Aufnahmelocher 10 des 
Formteiles 9 schieben. Die Borstenbundel 4 werden da- 
bei so pbsitionien, daC ihre spateren Befestigungsenden 
etwas in den Freiraum 14 ragen, AnschlieBend kann in 
den Freiraum 14 die Heizplatte 15 eingefahren werden 
und dicht bei den Verbindungsenden der Borstenbflndel 
4 positioniert werden. so daB diese Befestigungsenden 
anschmeizen. Dadurch wird ein dichter AbschluB zwi- 
schen den Borstenbundeln 4 und den Aufnahmeldchern 
10 gebildet, so daB auch unter hohem Spritzdruck ein 
Eindringen von Burstenkdrperspritzmaterial in die Bor- 
stenbundel 4 vermieden wird. 

Nach dem Offnen der Form wird das Wendeteil 8 in 
axialer Richtung aus der Formplatte 6 herausgefahren 
und durch eine Drehung urn 180' gelangt das zuvor in 
der Arbeitsstation 11 mit Borsienbflndeln 4 bestQckte 
Formteil 9 in den Bereich der Spritzstation, so daB die 
Form nach dem Wendevorgang und dem Auswerfen 
der fertigen Bursten sofort wieder geschlossen werden 
kann. 

Auch bei der Spritzstation 2 befinden sich In den 
DurchgangslGchern des Formteiles 9 einfilhrbare Loch- 
stifle 17. die in eine zurQckgezogene Stellung fUr den 
Wendevorgang und in eine Stulzstellung mit Beauf- 
schlagung der der FormhShlung abgewandten Enden 
(Nutzungsenden) der Borstenbundel positionierbar 
sind. Dadurch werden die Borstenbundel wahrend des 
Spritzvorganges abgestfltzt Dies ist insbesondere dann 
von Vorteil, wenn das Anschmeizen der BorstenbOndel 
4 mit innerhalb der Aufnahmelocher 10 liegenden Bor- 
stenbUhdeln 4 erfolgte. 
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Hg, 2 zeigt eine Schnittansicht in Zufflhrrichtung der 
Lochplatte 13 und der Heizplatte 15. Deutlich sind hier 
auf der einen Seite des Formteiles 9 der Freiraum 12 fOr 
die Lochplatte 13 und andererseits der Freiraum 14 fOr 
5 die Heizplatte 15 erkennbar. Die Obergabestempel 16 
befmden sich hier in zurtickgezogener Ausgangslage. 

Fig. 3 zeigt einen Form-Teilbereich bei der Spritzsta- 
tion 2. Die Form ist hierbei geschlossen und die im 
Formteil 9 befmdlichen Borstenbflndel 4 ragen mit ihren 

10 angeschmolzenen Verbindungs- oder Verankerungsen- 
den 18 in die Formhfihiung 19. An ihren gegenflberlie- 
genden Enden werden die BorstenbOndel 4 durch die 
Lochstifte 17 abgestOtzt 
Fig. 4 zeigt eine abgewandelte Ausfflhrungsform der 

15 Erfmdung, wobei die Formteile 9 selbst auswechselbar 
mit dem Wendeteil 8 verbunden sind. Die Formteile 9 
sind hierbei als BOndelkassetten 20 ausgebildet, die bei 
der Arbeitsstation 11 entnehmbar und auBerhalb der 
Form mit BorstenbOndel 4 bestiickbar sind, Nach dem 

20 Bestucken werden sie bei der Arbeitsstation II der 
SpritzguBform 1 eingesetzt und konnen dann bei geoff- 
netcr Form durch Rotation des Wendeteiles 8 zu der 
Spritzstation 2 transportiert werden. 
Auch bei dieser Ausfuhrungsform kann das Entneh- 

25 men eines leeren Formteiles 9, und das Einsetzen eines 
mit Borstenbundeln 4 bestflckien Formteiles wShrend 
des Spritzzyklus erfolgen, so daB auch hierbei der Ge- 
samtarbeitszyklus vergleichsweisc kurz ist Bei Verwen- 
dung von auswechselbaren Bundel-Kassetten 20 kon- 

30 nen die Borstenbundel 4 fertig bearbeitet der Spritzsta- 
tion zugefflhrt werden. Die Bearbeitung der Borsten- 
bOndel kann dabei ebenfalls auBerhalb der SpritzguB- 
form erfolgen. ZweckmaBigerweise ist dazu die in Fig. 8 
gezeigte Bearbeitungseinrichtung 21 vorgesehen, die 

35 der SpritzguBform 1 zugeordnet isL 

Mittels einer Obergabeeinrichtung 22 konnen die 
Bundel-ICassetten oder aber die Lochplatten 13 mitdar- 
in befmdlichen Borstenbundeln 4 der Arbeitsstation 11 
der SpritzguBform 1 zugefuhrt werden. 

40 In Fig. 8 weist die karussellformige Bearbeitungsein- 
richtung 21 in Umfangsrichtung nacheinander vier Be- 
arbeitungsstadonen auf. In einer ersten Bearbeitungs- 
station 23 wird BorstenbDndel-Sirangmaterial 24 der 
Bundel-Kassette 20 zugefOhrt und die Borstenbflndel 

45 dort auch abgelSngt In einer zweiten Bearbeitungssta- 
tion 25 kann dann ein Vorprofilieren und Abrunden der 
Borstenbundel und in der dritten Station 26 schlieBlich 
ein Fcrtigprofilieren und Abrunden erfolgen. 
Werden Bflndel-Kassetten 20 eingesetzt, so besteht 

50 auch noch die Mfiglichkeit, bei der vicrten Bearbei- 
tungsstation 27 die Verankerungsenden 18 der Borsten- 
bflndel anzuschmelzen. Bei Verwendung von Lochplat- 
ten 13 erfolgt das Anschmeizen der Verankerungsenden 
der Borstenbflndel erst nach dem Umsetzen in das 

55 Formteil 9 bei der Arbeitsstation 1 1. 

Die Borstenbtindel-Nutzungsenden kOnnen vor dem 
Anschmeizen ihrer Verankerungsenden 18 konturiert 
werden, wobei die Bflndelenden nutzungsseidg zum 
Beispiel kegelformig oder kugelkappenformig geformt 

60 werden kdnnen. Dies erfolgt durch LUngsverschieben 
der einzelnen Borstenfasem relativ zueinander, Mit Hil- 
fe von Stiften, die an ihren die Borstenbflndel beauf- 
schlagendcn Enden entsprechen der Kontur der Bor- 
stenbfindel-Nutzungsenden geformt sind, kann dies ent- 

65 weder bei der Bearbeitungseinrichtung 21, zum Beispiel 
bei deren Bearbeitungsstation 26 (vgl. Fig, 8) oder bei 
der Arbeitsstadon 11 der SpritzguBform 1 erfolgen. 
Im letzteren Falle kOnnen die Obergabestempel 16 an 
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ihren freien Enden entsprechend geformt sein, so dafi 
bei der Obergabe der Borstenbflndel 4 von der Loch- 
platte^l3 in die Aufnahmelflcher 10 der Formtelle 9 
gleichzeitig auch das Konturieren der Borstenbflndcl- 
Nutzungsenden erfolgt Wahrend des Anschmelzvor- 5 
gangcs mit Hilfe zum Beispicl der Heizplatte 13 k6nnen 
die BorstenbUndel zur Lagefixierung mit den Obergabe- 
stempeln 16 beaufschlagt bleiben, so daB auch bei die- 
sem Arbeitsgang die Kontur der Nutzungsenden sicher 
erhalten blelbt 10 

Erwaiint sei noch, daB die Aufnahmeldcher 10 in den 
Formteilen 9, gegebenenfalls auch die L5chcr in der 
Oder in den Lochplatten 13, zumindest abschnittwcisc 
einen gegentiber ihrcm Eintrittquerschnitt verringerten 
Querschnitt aufweisen kdnnen. Beispielsweise konnten 15 
die Locher abschnittweise etwas konisch sich verengend 
verlaufen. Die BorstenbUndel werden dadurch beim 
Einsetzen in diese L6cher entsprechend verdichtet 

Bei ZufQhrung der Borstenbflndel Ober Lochplatten 
13 kOnnen die Aufnahmel6cher 10 in den Formteilen 9 20 
konisch sich verengend ausgebildet sein, so daB bei der 
Borstenbtlndelflbergabe von der Lochplatte 13 in das 
Formteil 9 eine BUndelverdichtung erfolgt Dadurch 
stnd die BorstenbOndel besonders gut gehalten und dies 
trSgt auch mit dazu bei, daB ein Eindringen von Spritz- 25 
material in die Borstenfaser-Zwischenraume wahrend 
des Spritzvorganges sicher vermieden wird. 

In Fig, 5 ist das der SpritzguBform 1 zugewandte En- 
de der Ubergabeeinrichtung 22 erkennbar, Ober die die 
Bundelkassetten 20 (oder auch Lochplatten 13) der Ar- 30 
beitsstation 11 der SpritzguBform 1 zugefUhrt werden. 
Bei Einsatz von BUndel-Kassetten 20 sind im Bereich 
der Spritzstation 2 keine Lochstifte 17 vorgesehen, wie 
dies gut in Fig. 6 und 7 erkennbar ist 

Fig. 9 zeigi in einer Aufsicht die auswerferseitige 33 
Formplatie 6 einer SpritzguBform 1 mil vier Stationen, 
von denen zwei Spritzsationen sind und die beiden an- 
deren Arbeitssationen. Das Wendeteil 8 ist in diesem 
Falle jeweils um 90 von einer Station zur nachsten ver- 
drehbar und es schlieBt sich hier an die erste Spritzsta- 40 
tion 2 zum Spritzen eines Burstenk6rper-Grundk6rpers 
eine Spritzstation 2a fiir eine zusauliche Umspritzung 
mit einer weiteren Spritzkomponente an. Die sich in 
Umfangsrichtung anschlieBende Arbeitsstation 11a 
kann beispielsweise eine Abkuhlstation sein. Bei der 45 
nachsten Arbeitsstation 11 erkennt man noch die von 
auBen zufOhrbare Lochplatte 13, die eine gleichc Anzahl 
von Lochfeldem 28 aufweist wie die Formteile 9. 

PatentansprUche 50 

1. BUrstenherstellungsmaschine insbesondere fQr 
ZahnbQrsten, mit einer SpritzguBform zum Her- 
stellen von Burstenk6rpern und zum Verbinden 
von BorstenbQndeln mit den BOrstenkdrpern beim 55 
Spritzvorgang, wobei die Bflrstenherstellungsma- 
schine eine Zuftihrvorrichtung zum Zufuhren von 
Borstenbundeln zu Aufnahmeldchem in der Spritz- 
guBform aufweist dadurch gekennzeichnet, daB 
die SpritzguBform (1) als Wendewerkzeug mh we- eo 
nigstens einer Spriustation (2) sowie einer wah- 
rend des Spritzvorganges zuganglichen Arbeitssta- 
tion (1 1) zumindest zum ZufOhren von Borstenbfln- 
deln (4) zu Formteilen (9) oder zum ZufUhren der 
mit Borstenbflndeln bestUckten Formteile (9) selbst es 
ausgebildet ist 

2. Maschine nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Wendeteil (8) des Wendewerk- 
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zeuges Teilformen (9) oder Formnester fflr den 
Kopfbereich der ZahnbOrsten mit Aufnahmeld- 
chem (10) fttr die BorstenbOndel (4) aufweist, daB 
diese Tei&ormen vorzugsweise als BQndel-Kasset- 
ten (20) ausgebildet sind und im Bereich der Ar- 
beitsstation (1 1) entnehmbar und zuftthrbar sind 

3. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zum ZufQhren von Borstenbflndeln 
(4) in die AufnahmeI6cher (10) der Form eine Zu- 
fflhreinrichtung mit wenigstens einer Lochplatte 
(13) zur Aufnahme der Borstenbflndel (4) sowie ei- 
ne Obergabevorrichtung zur Obergabe der Bor- 
stenbflndel von der Lochplatte in die Aufnahmel6* 
cher der Form vorgesehen sind. 

4. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Bundel-Kassetten (20) eine 
Spanneinrichtung zum klemmenden Halten der 
Borstenbflndel (4) aufweisen. 

5. Maschine nach einem der Ansprflche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB der SpritzguBform (1) 
eine Bearbeitungseinrichtung (21) mit einer Ober- 
gabeeinrichtung (22) zugeordnet sind und daB die 
Bearbeitungseinrichtung vorzugsweise als Karus- 
sell mit mehreren Bearbeitungsstationen (25—27) 
sowie einer Obergabestatton ausgebildet ist 

6. Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die vorzugsweise karussellformige 
Bearbeitungseinrichtung in Umfangsrichtung nach- 
einander eine Borstenbfindel-Zufuhr gegebenen- 
falls mit einer Abiangvorrichtung, eine erste Bear- 
beitungsstation zum Vorprofilieren und bedarfs- 
weise Abrunden der Borstenbflndel, eine weitere 
Bearbeitungsstation zum Fertigprofilieren und/ 
Oder Abrunden und schlieBlich die Obergabesta- 
tion mit einer gegebenenfalls dort angeordneten 
Heizeinrichtung zum Anschmelzen der Borsien- 
bOndel-Befestigungsenden aufweist 

7. Maschine nach Anspruch 5 oder 6. dadurch ge- 
kennzeichnet daB bei der kanissellfOrmige Bear- 
beitungseinrichtung (21) Halteeinrichtungen zur 
losbaren Aufnahme , von Bundel-JCassetten (20) 
oder von Lochplatten (13) vorgesehen sind und daB 
zwischen der Ubergabestation und der SpritzguB- 
form eine Transporteinrichtung fur die Bundel- 
Kassetten Oder die Lochplatten angeordnet ist 

8. Maschine nach einem der vorstehenden Ansprfl- 
che, dadurch gekennzeichnet daB bei der Arbeits- 
station (11) der Spritzguiiform entsprechend dem 
Lochfeld des Formteiles (9) fflr die Borstenbflndel 
positionierte Obergabestempel (16) zum Oberfflh- 
ren der in der Lochplatte (13) zugefflhrten Borsten- 
bflndel in das Formteil (9) angeordnet sind und daB 
zwischen dem die Aufnahmelocher fur die Borsten- 
bflndel aufweisenden Formteil und den zurflckge- 
zogenen Obergabestempeln ein Freiraum (12) zum 
Einfflhren einer Lochplatte vorgesehen ist 

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei der ArbeitssUtion der SpritzguB- 
form auf der den Obergabestempeln abgewandten 
Seite des Formteiles ein Freiraum (14) zum Einfflh- 
ren einer Heizeinrichtung, vorzugsweise einer in 
den Freiraum einschiebbaren Heizplatte (15) oder 
dergleichen zum Anschmelzen der Borstenbflndel- 
Befestigungsenden (18) vorgesehen ist und daB die 
AufnahmelScher in dem Formteil als Durchgangs- 
Idcher ausgebildet sind. 

10. Maschine nach einem der Ansprflche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB die die Aufnahmel5- 
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Cher f Qr die Borstenbiindcl aufweisenden Formteile 
(9) in dem Wendcteil der SpritzguSform angcord- 
net sind. 

11 ' Maschine nach cinem der Ansprflche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB in Dreh- oder Urn- 5 
fangsrichtung der SpriuguBform nacheinander 
vier Stationen mit einer ersten Spritzstation (2) ftir 
einen BQrstenkSrper-Grundkdrpcr und einer sich 
ansciilieBenden Spritzstation (2a) filr cine zusatzli- 
che Umspritzungen mit einer weiteren Spritzkom- 10 
ponente und daran anschlieflend gegebenenfails ei- 
ne Abktihlstation (11a) und schlieBlich der Arbei- 
tungsstation (11) vorgesehen sind 
11 Maschine nach einem der AnsprCche I bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die innerhalb der 15 
Formplatte befindlichen, vorzugsweise als Durch- 
gangslScher ausgebildeten BorstenbQndel-Aufnah- 
melocher (10) zum Verdichten der BorstenbQndel 
(4) zumindest abschnittweise einen gegenQber ih- 
rem Eintrittsquerschnitt oder gegenOber dem 20 
Querschnitt der Ldcher (10) in der Lochplatte (13) 
verringerten Querschnitt auJFweisen. 

13. Maschine nach einem der AnsprOche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daS bei der Spritzstation 
(2) in die DurchgangslScher der Formteile einf uhr- 25 
bare Lochstifte (17) vorgesehen sind, die in eine 
zuriickgezogene Stellung fiir den Wendevorgang 
und in eine Stutzstellung mit Beaufschlagung der 
der Formhohlung abgewandten Enden der Bor- 
stenbundel positionierbar sind. 30 

14. Maschine nach einem der Ansprilche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Obergabestempel 
und gegebenenfails die Lochstifte an ihren freien 
Stirnenden konturiert sind. 

15. Maschine nach einem der Ansprflche 1 bis 13, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB bei einer Mehrfach- 
form mehrere Formnester vorzugsweise parallel 
nebeneinander in dem Formteil angeordnet sind 
oder daQ diesen Formnestem eine gemeinsame 
Lochplaae (13) mit einer entsprechenden Anzahl 40 
von Lochfeldern zugeordnet ist. 
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